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TI - Extrusion-pressing of high-impact, fuel tank blow-moldings, employs 

controlled blowing nozzle, core and separation strategy, followed by flange 
welding of shells formed 
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NOVELTY - A tubular preform (3) of defined length, is extruded from a 
perpendicular or horizontal adjustable nozzle (1). This is a round blowing 
nozzle with wall thickness control. Guides (4) spread the preform. A cutter (6) 
forms two curtains which are led over an internal core (11). Mold halves (7, 9) 
advance to form two shells with flange surrounds, by pressing. In an 
alternative, curtains are not formed, but the preform (3) is cut during pressing, 
along a plane of separation.. Mold stamps trim the shells; ejectors then extract 
them. The shells are welded together. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for a 
machine carrying out the corresponding method. Preferred features: Before 
pressing, finished parts (15) are inlaid in reception recesses (16) of the core 
(11). They are welded precisely into place by the pressing process. During 
pressing, flanges are heated to welding temperature only on the core side. 
Remaining core and molding surfaces are cooled via bores. Following 
pressing, extraction and removal from the core, the shells are held firmly in the 
mold e.g. by suction. When they approach again, the shells are welded together 
by the sensible heat of their flanges, forming the finished container. When 
making vehicle tanks especially, an inner tank is laid into the lower shell. It 
comprises preferably two light, thin, deep-drawn sheet metal shells, connected 
diffusion-tight together. The sheet has a low tear strength and a precisely- 
located intentional runture region, protecting against unacceptable internal 
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pressure. The inner tank is fitted with parts such as a filling pipe, pump, level 
gauge and residue container. Connections to the inner tank are further detailed. 
Shell flange interior sealing faces, and tank openings, are metal-plated with an 
environmentally-acceptable, flexurally-resistant, sealed metal layer. A separate 
round section seal is included. The flange includes an O-ring groove, covered 
by plating. A suitable seal resisting effects of fuel, and diffusion, is inlaid. In 
an alternative, the seam is joined by immersion flow-soldering, during welding 
of the shells. Further variants based on the foregoing principles are described. 
USE - To make hollow bodies of defined thickness used as e.g. vehicle fuel 
tanks. To make fuel tanks with metallic diffusion barriers and all components 
welded in place. 

ADVANTAGE - The tank produced has at least the diffusion resistance of 
fluorinated tanks, but is lighter and has walls of smaller, defined thickness 
(claimed attributes). It follows that material consumption is reduced. The 
method combines blow-molding and press-molding operations to produce very 
complicated components. Precisely-defined overall wall thickness was 
previously only achievable by injection molding. Ancillary components of the 
tank can be located and welded with high precision, during the same operation. 
Cooling time is minimized and very short overall cycle times are achievable. 
DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The equipment employed is cross 
sectioned in a sketch, 
nozzle 1 

tubular preform 3 
guides 4 
cutter 6 

mold halves 7, 9 
core 1 1 

finished parts 15 
recesses 16(Dwg.l/6) 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Kombiniertes Extrusions-Press-Verfahren zur Herstellung von Kunststoffteilen aller Art 
@ Es wird ein kombiniertes Extrusions-PrelSverfahren be- 

schrieben, das es ermoglicht, aus den beim Blasformen 

ublichen Kunststoffen Kunststoffbe halter mit uberall defi- 

nierter Wanddicke herzustellen, wobei auch komplizierte . 

Formen technisch einfach herstetlbar sind. Dies geschieht 

vorzugsweise, indem ein Vorformling beim Aussto&en in 

Vorhange aufgeschnitten wird, die dann zwischen dem 

Kern und den aufceren Formhalften geprefSt und in der 

gleichen Form verschweiSt werden. Der positionsgenaue 

Einbau von Systemteilen sowie das Galvanisieren der In- 

nenflachen wird proze&sicher moglich. Gro&e Teile las- 
sen sich vorzugsweise auf waagerecht stehenden Extrusi- 

onsmaschinen herstelien, wobei der Vorformling wah-. 

rend des Ausstofces von einer Auslragevorrichtung ge- 

halten wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl ein Verfahfen zur Herstellung von 
KunsLsloffbrm teilen aller Art, inshesondere Behalter, aus 
schlagzahem, blasbaren. thermoplastischen Kunststoff, das 5 
Teile des Blasformens und des PreBformens kombinierl. Da- 
bei wird aus' einer ublichen Blasmaschinendiise ein 
schlauchformiger Vorformling gepreBt. Dieser wird in zwei 
Vorhange geteilt, die dann durch Pressen geformt und an- 
schiieBend meist zum fertigen Endprodukt verschweiBt wer- 10 
den. 

Bei der Herstellung von Teilen aus schlagzahem, ihermo- 
plastischen Kunststoff durch Blasen ist man beschrankt auf 
relativ einfache Formen. Durch die heute ublichen Blasdii- 
sen mit partieller Wanddickensteuerung konnen auch kom- 15 
pliziertere Teile geformt werden. Urn aber an den kritischen, 
S tell en eines Teils eine ausreichende Wandstarke zu errei- 
chcn, muB an wcnigcr wichtigcn S telle n cine unnotig hone 
Wandstarke in.Kauf genoinmen werden. Teile mit Unter- 
schneidungen lassen sich nur unter groBen Schwierigkeiten 20 
, (DE 76-261 689) und oft nicht prozeBsicher herstellen. 
Auch das Tiefziehen von yorkalandriertem Hachmaterial ist 
mit den beim Blasfonmen verwendeten Kunststoffen mog- 
lich. Allerdings ist Herstellen von komplizierten Korper- 
korituren wegen der fehlenden partiellen Wanddickensteue- 25 
rung nicht moglich. 

Beim Spritzformen unterliegt die Formbarkeit kaum Be- 
schrankungen, allerdings muB das Material sehr viel hoher 
erhitzt werden, was die Auswahl der verwendeten Kunst- 
stoffe auf harte, sprode, niederviskos schmelzbare Materia- 30 
lien beschrankt. Die Produkte stehen nach dem Spritzen oft 
unter Spannung, was zu Spannungsrissen fuhren kann. Be- 
dingt durch die benotigten hohen Driicke sind Spritzform- 
maschinen und die Spritzfomien etwa viennal so teuer wie- 
bei der Blasformtechnik. Wahrend Spritzfomien aus hartem 
Stahl gefrast werden miissen, konnen Blasfonnen billig ge- 
gossen oder aus leicht zerspanbarem Aluminium gefrast 
werden. 

Dieser Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Teile des 
Blasfonnen und des PreBfonnens so zu kombinieren, daB 40 
auch koinplizierte Teile mit iiberall prazise definierter 
Wandstarke, wie sie bisher nur im SpritzguBverfahren her- 
stellbar waren, mit aus der Blastechnik iibernommenen Ma- 
schinen und Formen preisgunstiger erzeugt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die folgen- 45 
den Verlahrensschritte gelost (Anspruch 1): 

a) Wie in (Fig. 1) gezeigt, wird aus einer normalen 
meist runden Extruderdiise (1) mil partieller Wanddik- 
kensteuerung (2), wie sie beim Blasen verwendet wird, 50 
der schlauchformige Vorfomiling (3) in einer bestimm- 
ten Lange ausgestoBen. Der Vorfomiling (3) wird mit- 
tels mehrerer Spreizfinger (4) gespreizt, und wenn no- 
tig ,in zwei Vorhange (5) mit einem geheizten Trenn- 
messer (6) geschnitten. (Fig. la) zeigt den mit dem 55 
Trennmesser (6) aufgeschnittenen Vorfomiling (3) mil . 
einer partiellen Wandverdickung (5a). Dieser wird iiber 
einen mit den PreBkorper-Innenseiten (9.1, 10.1) aus- ■ 
gebildeten Kern (11) so gelegt, daB die Vorhange (5) 
bzw. der Vorformling (3) den Kern nicht beriihren. 60 
Nach Anspruch 11 kann der Vorformling auch ohne 
Aufschneiden weiterverarbeitet werden. 

b) AnschlieBend werden die noch plastischen Vor- 
hange (5) mittels zweier Formhalften (7, 8) zu zwei 
Schalcn (9, 10) mit urnlaufcnd angeformten Flanschcn 

. (12) gepreBt. Durch die beidseitigen Formen ist die 

Wanlddicke an jedem Punkt der Schalen (9, 10) prazise 
definierbar. Fur die Verformung sind nur spezifische 
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SchlieBdrucke bis zu 10 bar/cm 2 erfprderlich. das ist 
wenig, verblichen mit . dem beim Spritzfomien erfor- 
derlichcn spezifischen Druck von bis zu 500 bar/cm 2 . 

c) Wie in (Fig. 2) gezeigu isl es bei groBeren Teilen oft 
vorteilhafu den Vorfonnling (3a) waagerecht auszusto- 
Ben, da er so nicht durch sein eigenes Gcwicht gedehnt 
oder im Exiremfall zerrissen werden kann. So sind lan- 
gere und groBfiachige Teile leichter herstellbar. Auch 
die geringere Bauhohe der Maschine, die dadurch 
preiswerter wird, spricht fur diese Anordnung. Im An- 
spruch 13 ist ein Transportband (4c) zum Austragen 
des Vorlbmilings (3a) beschrieben. Diese Anordnung 
ermoglicht einen reibungslosen Austrag des noch pla- 
stischen Vorfornilings. Der Kem (11) wird an einer 
Stange (11.1) gehalten und iiber die Laufrollen (11.2) 
in den Vorhang.(3) lagerichtig eingefahren (Fig. 2d). 
Wenn der Vorformling (3a) im Schritt a) nicht in Vor- 
hange (5) geschnitten wurdc (Fig. 2c), wird. der Vor- 
fonnling (3a) wahrend des PreBvorgangs entJang der 
Trennebene (12.1) auf geschnitten. 

d) Sowie die Formschalen geschlossen sind, wird 
meist mittels Fonnstanze (13) der Uberstand entfernt. 
Die Schalen (9, 10) werden nach dem Verputzen und 
Entformen mittels Auswerfer (14) und Entnehmen aus 
der PreBfonn zum ferligen Korper weiterverdrbeileL, 
vorzugsweise durch SchweiBen der Flansche (12). 

Wegen der durch die beidseitige Kiihlung moglichen kiir- 
zeren Abkuhlzeit sind kiirzere Taktzeiten erzielbar und 
durch die definierte, geringere Wanddicke wird der Materi- 
al verbrauch gesenkt. 

Einbau von Einlegeteilen 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung dieses Verfah- 
rens ist in Anspruch 2 und 3 beschrieben (Fig. 2c): Vor dem 
Verpressen des fertigen Korpers konnen Teile (15) aus Me- 
tall, Kunststoff oder unispritzte Metall teile (Fig. 2f) in Auf- 
n ah m evert iefungen (16) des Kerns (11) ein gelegt werden, 
selbst verstandlich ist auch das Anbringen von Teilen auf den 
AuBenseiten der Schalen moglich. Die Einlegeteile werden 
beim Pressen der Vorhange (5) mit den Schalen (9, 10) fest 
und positionsgenau verschweiBt. Dabei werden sie nicht 
durch die Hitze des Vorfonnlings geschadigt, weil sie nur an 
der AnschweiBflache (15.1) erwarm.t werden, wie. in (Fig. 
2f) dargestellt. Beim Einlegen von Einbauteilen in Blasteile 
nach DE 396 00 872 Al fuhrt das Uberhitzen der Einlege- 
teile oft zu Schwierigkeiten. (Fig. 2a) zeigt einen fertig ver- 
schweiBten Behalter mit einem eingelegten Teil (15). 

VerschweiBen der Schalen 

Das VerschweiBen der Schalen (9 und 10) ist im An- 
spruch 4 beschrieben: Der Kem wird im Bereich der Flan- 
sche beheizt, so : da8 die Flanschinnenseiten (12.2) auf 
SchweiBtemperatur kpmmen. Der Ubrige Kem und die auBe- 
ren Formhalften (7, 8) kiihlen iiber die Ktihlbohrungen (17) 
die Schalen (9, 10) beim Pressen. Danach fahren die Form- 
halften aus dem Bereich des Kerps, wobei die Schalen mit- 
tels Saugern in den Formhalften gehalten werden. Beim er- 
neuten Zusanimenfahren der Formhalften werden dann die 
Schalen an den Flanschen durch-. ihre Eigenwarme ver- 
schweiBt. Durch diese Ausgestaltung. .des Verfahrens wird 
ein emeutes Positionieren und eine separate SchweiBma- 
65 schinc ubcrflussig. Die Taktzeiten lasscasich wcitcr vcrkiir- 
zen, wenn ein zweiter ; Satz Formhalften schon die neuen 
Vorhange preBt. wahrend der erste noch.die Schalen aus dem 
vorhergehenden Takt verschweiBt. 
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(Fig. 2c) zeigt atypisch den Kern ini Quersehniu mil. 
Kuhl/Warmebohrungen (17), aufgepreBten Formschalen (9, 
10), Auswerfereinheil (14), Abfallslanz (13) und Aufnah- 
n ieoffn u n g ( 1 6) f ii r Hi n 1 eget ei le ( 1 5) . 

. (Fiy. 20 zeigt als Bei spiel ein Einlegeteil (15), welches 5 
aus Kunststoff und/oder Metall besteht, wobei hier erfin- 
dungsgeniaB nur die Anlageflache leicht vorgewarmt wird, 
also weit unter den ublichen 100°C in schonender forms t.a- 
biler Art, und danach in die Aufnahmeoffnung am Kern/ 
Form eingelegt (mil Roboter/manuell). Aufgrund des An- 10 
pressens ist die Verbindung mil. der Behalter/Tankwandung 
fester als bei bisherigen Bias verfahren. (Beini konventionel- 
len Blasen von Kunstsloffteilen wird in der Regel das ganze" 
Teil auf ca. 100°C vorgewarmt, das dadurch oft verzogen in 
die Fonn kommt.) Durch die Aufnahme iin Kem ist die Tei- 15 
leposition unverruckbar festgelegt, im Gegensatz zur ubii- 
chen Art, bei welcher z. B. der Restbehalter mittels einer 
Stangc wahrcnd dcs Blasvorgangcs/FormschlicBcn in der 
Luft gehalten urid dann in einem 2. Arbeitsgang mit Ultra- 
schall festgeschweiBt wird. Dabei verrutscht oft das Einle- 20 
geteil, was zu AusschuB fuhrt. 

Automobiltank 

Ein Automobillank sollte den vorhandenen Einbauraum 25 
im Fahrzeug moglichst vollslandig ausfullen, dies ist mit ge- 
blasenen Kunstst off tanks moglich, sie sind aber gegen die 
Diffusion von Kraft stoffbestandteilen nicht genugend dicht. 
Blechtanks sind zwar sehr dicht, las sen nur sich aber nur 
schwer den zerkluftelen Bauraumen anpassen und weisen 30 
ein hdheres Gewicht auf. 

Der An sprue h 5 zeigt , eine vorteilhafte Ausgestaltung des 
erfindungsgemaBen Verfahren s, das die Vorziige bei der Ma- 
terialien vereint (Fig. 3): 

In die Kun sis toffuntersc hale (9) wird ein Innentank (18) aus 35 
diinnem, weniger als 0,2 mm dicken Blech eingelegt und 
mit der Oberschale (10) verschweiBt. Die Schalen des In- 
nentanks konnen dank der leichten Verfonnbarkeit des fo- 
lienartrgen Blechs mit Hilfe eines Wasserkissens in Fonn 
gedriickt und anschlieBend durch geeignete Verfahren dicht 40 
verbunden werden. 

Nach Anspruch 6 konnen die benotigten Systemteile wie 
Einfiillstutzen, Pumpe, Fullstandsgeber und Res tbeh alter 
vorher eingebaut werden. 

Damit der Tank die ihaximale Dichtheit erreicht, werden 45 
die Offnungen (20) des Blechinnentanks (18) so gestaltet, 
daB sie uber die Offnungen (21) der Kunsistoffhiille, die 
nach dem Pressen der Oberschale (10) ausgeschnitten wer- 
den, herausragen (Fig. 3). Die Blech- bzw. Folienrander 
werden zu einer ebenen Dichtftache umgebordelt (Fig. 3a). ' 50 
Der Tank wird schlieBlich systemgerecht durch Dichtring 
(22), der direkt auf dem Blech bzw. Folie aufsitzt, und Ge- 
windeverschluBkappe (23) verschlossen (Anspruch 7). 
. Der Vorteil dieser Ausgestaltung liegt darin, daB ein der- 
artiger Tank die gegenuber Metalltanks erhohte Sicherheit 55 
gegen Funkenbildung und Explosionen aufweist, besonders 
wenn der Innentank mit Sollbruchstellen versehen ist. Aber 
er ist leichter als ein konventioneller Kunsts toff tank, weil 
die Wanddicke uberall definiert ausgefornit werden kann. 
Gleichzeitig hat er die Diffusion sdichte eines Metalltanks. 60 
Der. Metall verbrauch ist aber hochstens halb so groB, da ja 
nur eine Art Folie, die wesendich dunner als beim normalen 
Blechtank ist, verwendet wird. AuBerdem konnen von bis- 
herigen Metalltanks alle Ein- und Anbauteile ubemommen 
werden, sic werden auf cincrn Tragcrblcch .vorniohticrt in 65 
den Innentank eingefiigt. Da die Kunststoffhiille nicht fest 
mit dem metallischen Innentank verbunden ist, lassen sich 
zum Recycling die Materi alien problemlos trennen und wie- 
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derverwerten. 

KKBs mit mehrschichtigem Wandaufbau sind bekannt. 
Manche Hersteller fluorieren oder sulfonieren ihre Tanks 
innen, was zwar die Diffusiondichtigkeit erhqht, aber be- 
wirkt, daB ein Recycling nur zu niinderwertigen Produkten 
moglich ist. 

Die dunne fluorierte Innenenschicht derar tiger KKBs ge- 
nug! kunftigen Anspruchen an die Diffusionsdichtigkeit 
nicht mehr. (DE 40 18 684 Al) nutzt einen zweischichiigen 
Tank, die zweite Schicht dienl jedoch nur zur Erhohung der 
Crash-Stabilitat. Durch Coextrusion lassen sich KKBs mit 
mehrschichtigem Wandaufbau in cinem Schritt erzeugen. 
Diese Tanks lassen sich aber nur noch schwer koinplizierten 
Einbauraumen anpassen und/oder weisen eine ungenugende 
Diffusionsdichtheit und ein hones Gewicht auf 
(EP 0288 587 Bl). Auch ein zweischichtiger Tank mit zwi- 
schen den Schichten liegendem Feuerloschniiltel ist be- 
schricben (DE 42 12 021 CI, DT 2359447 B*2 

3) diirfte aber aufgrund seiner Konzeption sehr teuer in 
der Herstellung sein. (Weitere Druckschriften: 
DE 196 37 912 A, DE 196 07 250, ' DE 196 02 818, 
DE 196 50 244 A, DE 198 19 784 A, DE 196 51 652 A, 
DE 196 44 464 A, DE 198 02 078 A, DE 196 35 663 A, 
GB 02281726). Ein Zweischichttank mit einer auBenliegen- 
den Metallhulle ware herslellbar, aber recht schwer, wenn er 
die notwendige mechanische Stabilitat aufweisen soil. 

Herstellung von irinen galvanisierten Behaltern 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es auch mog- 
lich (Anspruch 8), Behalter aller Art innen zu galvanisieren. 
Der Vorteil gegenuber nach Anspruch 5-7 hergestellten Be- 
haltern liegt in der einfacheren Herstellung mit Methoden, 
die in kunststoffverarbeitenden Betrieben iiblich sind. 

Anspruche 8, 9 und 10 geben an, wie die Dichtflachen 
galvanisierter Behalter diffusionsdicht verbunden werden: 
Konventionell mit einem Flachdichtring (Anspruch 8, Fig. 
4a),' (Fig. 5) zeigt eine weitere Verbindung mittels O-Ring 
(30) Anspruch 9, der in der Nut (30) liegt. Altemativ wird 
die Verbindung nach Anspruch 10 durch Eintauchloten der 
Flansche (12) geschlossen, wobei in der Nut (28) eine Lot- 
bad (25.1) erzeugt wird, in das die galvanisch beschichtete 
Nase (27) eingesperrt wird, wobei eine geschlossene metal- 
lische Verbindung (29) entsteht/ (Fig. 4) zeigt rechts die 
noch offenen Schalen (9, 10) mit der Beschichtung (9.1, 
10.1), und links die Schalen mil der fertigen Nutverlotung 
(29). 

Nachblasen 

Anspruch 12 zeigt eine Moglichkeit (hier Nachblasen ge- 
nannt), den Raumverlust bei aus zwei Schalen bestehenden 
Tanks oder sonstigen technischen Kunststoffteilen, zu mini- 
mieren, der normalerweise durch die Flansche erzeugt wird. 
Dies geschieht dadurch, daB die beiden gepreBten jedoch 
noch plastisch verformbaren Schalen (9, 10) in zwei weitere 
Fonnhalften (7 a, 8a) uberfuhrt, wobei die SchweiBflachen 
(12.2) auf SchweiBtemperatur gehalten werden. In der 
neuen vergroBerten Fonn (7a, 8a) werden die SchweiBfla- 
chen (12.2) mittels seitlich wegfahrbaren Flanschschiebern 
(7b, 8b) zuerst durch Pressen verschweiBt urid gleichzeitig 
die Form zugehallen. Dann wird dierestliche Schalenhaut in 
den erweiterten Formenraum (32) voll hinein geblasen und 
zum endgiiltigen Behalter geformt, wobei das plastische 
Material an der gckuhltcn Fonnwand (9a, 10a) abkiihlt und 
formsteif wird. 

Eine weitere Variante bei gleichen Maschinenelementen 
kann so gestaltet sein, daB vorzugsweise die Vorhange nur 
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• millels den beiden Fomihalften und da nur im Bereich der 
Flanschschieber zunachst fonngepreBr und dann gleich an- 

• schlieBend die restlichen Vorfonnlingswandung in die resl- 
liche Fornihohle (32) millels Blas/PreBrnediuni voll hinein- 
gedrucki wird und dort zu'zwei fertigen Behallerschalen ab* 
gekuhlt wird, was auch mil Doppelblasfonnen mdglich ist. 
Der Burzen wird an der geschlossenen Form automarisch in 
einer besrimmten Taklfolge abgestanzr. oder sparer von 
Hand abgeirennr. Zur Enrfonnung der nun hinrerschnirtenen 
Ranschberciche werden einfach rundum die Flanschschie- 
ber (7b, 8b) mil. Enlformungsschragen (7b 1, 8b 1) seirlich 
weggezogen und die beiden Schalen aus den Formhalften 
zur Wei rerverarbei rung entnoinmen. Dieses Verfahren bietei 
viele weitere Tankgeslaltungsmoglichkeiten, z. B. die Scha- 
len (9, 10) zu galvanisieren und dann die Schalen nach den 
in (Fig. 4, 4a, 5) skizzierten Moglichkeiren mil Offnungen 
fiir Anbauteile zu versehen. Auch konnen vorher Einbau- 
gruppcn. cingcbracht werden bzw. wic zuvor bcschricbcn 
Blechrankeinbauten (Fig. 3, 3a) vorgenommen werden. 

Fonnen groBer Teile durch waagerechte Extrusion 
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Anspruch 1-3 (Fig. 2, 2b) zeigi eine kostengunsiige Extru- 
sions-Maschinenvariante (Duse (1) liegt waagrecht), bei 
weleher der Schlauch vorfonnling (3) starr senkrechr waag- 
recht. ausgestoBen wird, uni so unbegrenzi in der Rache gro- 
Bere oder langere Fonn- bzw. Bias teile ausfonrien zu kon- 
nen. die sons! wegen der vorhandenen Blasdusenhohe, 
SchlieBgestellhohe, Schlauchlange, und vor allem zu klei- 
nem Fonneneinbauraum nicht oder nur mit hohem Aufwand 
gefertigt werden konnten. Das Schlauchgewicht bewirkt bei 
groBen Langen ofu daB der Vorformling (3) an der Duse ab- 
reiBt. Die waagerechre Bauform wurde bei groBen Teilen 
ohne eine erfindungsgeniaBe Austragehilfe (4c) dazu fuh- 
ren, daB der Vorformling (3) an der Duse zusammenfallt, 
auch wenn Sturzluft zugegeben wird. Tatsachlich sind waa- 
gerechre Blasmaschinen nur fiir kleine Blasreile bekannr. 

Durch die Bauform der Maschine eroffnet sich eine Reihe 
neuer Van an ten: Das Einfiihren des Kernes (11) oder von 
Einbauteilen (15) kann z. B. schrag oder senkrechr ausge- 
fiihrt. werden. Die Kernfulirung kann auch von anderen auf 
dem Srand der Technik befindlichen Fiihrungseinheiten, Hy- 
draulik-/Pneumatik-Zylindern iibernommen werden, dies ist 
nariirlich auch bei anderer Blasdiisenlage rnoglich. 

(Fig. 2b) zeigr eine Ausuraghilfe in Fonn eines waagrech- 
ren schmalen wannebesrandigen Transporrbandes (4c) das 
synchron mir-dem SchlauchausstoB laufu fiir lange waag- 
recht ausgesioRene Schlauchfonnlinge, die dann je nach Be- 
darf mittels der Fuhrungselemente (4a, 4b) (auch Spreizfin- 
ger genannt) uber die Fomioffnung sowie senkrechr und/ 
oder waagrecht soweit gespreizt werden, damit der Innen- 
formkern (11, Fig. 2d) oder beim reinen Blasteil nach An- 
spruch 14 Einlegereile (z. B. Fig. 2f Teil 15) ohne Behinde- 
rung eingebracht werden konnen, bevor die beiden Form- 
schalen (7, 8) zufahren. 

In (Fig. 2d) ist ein waagrecht einfahrender atypischer 
Kern (11) symbolisch dargesrellt, der an einer waagrechten 
z. B. als Prismenprofil (Fig. 2e) ausgefiihrren FLihrungsleisre 

(11.1) . welche durch mindesrens 3 Prismenfuhrungsrollen 

(11.2) lagerichtig (siehe Pfeil) in den Schlauchforniling (3) 60 
eingefuhrr wird. 

Die gleichen Vorteile, wie oben beschrieben, lassen sich 
nach Anspruch 14 zum Blasen groBerer bis groBrer Teile 
nutzen. Der fehlende Kern verbilligr diese Anordnung zu- 
satzlich. Und wic auch bcim Exrrusions-Prcsscn nach An- 
spruch 13 lassen sich hier die Fonnen sehr viel einfacher 
wechselri, was besonders bei kleinen Serien wichug isr. 
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Herstellen von Teileri mil Hinrerschneidungen 

Anspruch 15 (Figg. 7, 7a, 7b) beschreibl eine Variante der 
Frfindung, in der der schlauchformige Vorfonnling (3) zu 
eineni Vorhang (5) aufgeschniuen, dann von der Blasduse 
mil dem beheizten Messer (6a) abgerrennu millels Trage- 
vorrichrung (4a, 4b) in die Waagerechre gelegt und dann 
uber den waagrecht liegenden, teilbaren Kem (33. 33a) ge- 
zogen wird, urn dann mil der herabfahrenden FonnauBen- 
schale (32a), den seirlich zufahrenden Schiebern (34, 35) 
z. B. zu einem StoBfanger gepreBr zu werden (Fig. 7c). 
Auch ein Amialurenbreu (mit einem in die AuBenform ein- 
geleglen weichen/oder sonstigem Kaschieniiarerial bzw. 
Einlegeieii, das gleich milangeschweiBl wird) und mit im 
PreBvorgang zugleich ausgesianzren Offnungen, Korflugel, 
Motorlarmdammhaube, Karosserieteile mit Gewindeeinle- 
gereilen, oder ahnliches kann auf diese Weise gefonnt wer- 
den. 

Die Fonn, der geteilie Kern (33, 33a) sowie die seitlichen 
Schieber (34, 35) haben Bohrungen (17) fur die Kuhlung/ 
Temperierung der Forrnteile. AuBen enrlang der Formkontur 
ist eine Abfallstanze (36) zum Verputzen der Forrnteile an- 
geordnet, so daB die Forrnteile moglichst einbaufertig aus 
der Form (32) genommen werden konnen. Diese Ferti- 
gungsarl war bisher nur bei GFK-Pressen oder der Spritz- 
technik mdglich, die aber sehr viel teurer und/oder: nicht fur 
Behalter/Innen teile der Kfz-Industrie verwendbar waren. 
Denn die schlagzahen Thennoplasle sind wegen des 
schlechten FlieBverhaltens im Extruder, im AnguBkanal und 
nicht zuletzt im Sprirzwerkzeug nur unzureichend oder gar 
nichr im Sprirzverfahren zu verarbeiren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bierer hier viele neue 
nocli unbekannte Fertigungs- und Produkrgestalrungsmog- 
Lichkeiten. 

21eichenerklarung 

(Fig. 1) 
Rundduse(l) 

partieller Wanddickensteuerung (2) ' 

Vorfonnling (3) 

Fuhrungselemente (4) 

Vorhange (5) 

Schneidvorrichrung (6) 

(Fig. la) 

(Fig. 2) 

PreBkorper-Innenseiten (9.1, 10.1) 

Kern (11) 

Fonnhalfren (7, 8) 

Schalen (9, 10) 

Flansch (12) 

Trennebene (12.1) 

(Fig. 2) 

Fonnstanze (13) 
Auswerfer (14) : 
Einlegereile (15) 
Aufnahmevertiefungen (16) 
Schaleninnenseire (9.1 bzw. 10.1) 
Aussparungen (16) 1 1 
SchweiBflachenbereich (12.2) - - ■ 
Kiihlbohrungen (17) • 
Formhalf len (7.8) Fonnhalfren (9, 10) 
(Fig. 3) ' 
Unterschale (9) • ' . *. . 

Inncniank (18) 
Oberschhale (10) 

fertigen Kunststoffhohlkorper (19) ■ 
tiefgezogenen Blechschalen (18.1, 18.2) 



BNSDOCID: <DE_10010900A1_I_> 



DE 100 10 900 A 1 



8 



Blech der Schalen (18.1. 18.2) 
(Fig. 4) 

Offnungen (20) des Blechinneritanks (18) 
(Fig. 3a) • . 

Kunststoffschalenoffnung (21) . 5 

Herausragen (20.1), 
Blechrander (20.1) 
Dichiring (22) 

GewindeverschluBkappe (23) 
- Kunststoffschalenoffnung (21) 10 
Gewinde (24) 
Meiallschicht (25) 
Dichtung (26) 
(Fig. 4a) 

Galvanikschichlen(25) Metallschichi (25) 15 

umlaufende Nase (27), 

Weichlot (25.1) 

untcrc Galvanikschicht (25) 

gefullte Nut (28) 

fertige Verlotung (29) 20 
Tauchloi (25.1) 
(Fig. 5) 

O-Ringnut (30) 
0-Ring(31) 

erweiterle Fonnhohlen (32) 25 
(Fig. 2), 
. (Fig. 2b) 

AusstoBrichtung (A) 
Gleitschiene (4a) 

Duse(l,2) 30 
Vorfomilings (3a) *• 
Innenseite des Schlauches (3a) 
Gleitschiene (4a) 
Transportband (4c) 

Schlauches (3a) .35 
(Fig. 6) 

weitere Aufblasform (7a, 8a) 
Entformungsschieber (7b, 8b) 
mit vergroBerter Kontur (9a, 10a) 

erweiterte Fonnhohlen (32) 40 

Patent anspriicbe 

1. Kombiniert.es Ex tru si ons-PreB- Verfahren zur Her- 
stellung von Korpern und Hohlkorpern mit uberall de- 45 
finierter Wandstarke aus einem blasbaren, schlagzahen 
Kunststoff, durch folgende Verfahrensschritte. gekenn- 
zeichnet: 

a) Der durch Extrudieren, aus einer vorzugsweise 
senkrecht (Fig. 1) oder waagerecht (Fig. 2) ste- 50 
henden Extniderdiise (1), vorzugsweise einer 
Rundblasduse mit partieller Wanddickensteue- 
rung, in einer bestimmten Lange .erzeugte . 
schlauchformige Vorfonnling :(3) wird mittels 
niehrerer Fuhrungselemente (4) gespreizt, wenn 55 
notig in meist zwei Vorhange (5) mittels Schneid- 
vorrichtung (6) geschnirten (Fig. la) und uber ei- 
nen mit den PreBkorper-Innenseiten . (9.1. 10.1) 
ausgebildelen Kern (11) beruhrungsfrei gefuhrt; 

b) anschlieBend werden die Vorhange (5) mittels 60 
mindestens zweier Fonnhalften (7, 8) zu rninde- 
sten zwei Schalen (9, 10) mil vorzugsweise um- 
laufend angeformten Flanschen (12) gepreBt; 

c) wurde der Vorfonnling (3) im Schritt a) nicht 

in Vorhange (5) geschnitten, wird der Vorformling 65 
(3) wahrend des PreBvorgangs entlang der Trenn- 
ebene (12.1) aufgeschnitten; (Fig. 2) . 

d) die Schalen (9, 10) werden nach dem Verput- 



zen mittels Formstanze (13), En tfcrmen mittels 
. Auswerfer (14) und Entnehmen aus der Pre B form 
zuni fertigen Korper weiterverarbeilet, vorzugs- 
weise durch SchweiBen der Flansche. 
.2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor dem Verpressen des fertigen Korpers Teile 
(15) in Aufnahmevertiefungen (16) des Kerns (11) ein- 
gelegl werden. ■ 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teile (15) wahrend des Pressens in 
den vorgefomtten Aussparungen (16) des Kerns (11) 
gehalten und don an der Schaleninnenseite (9.1 bzw. 
10.1) durch den PreBvorgang positionsgenau ange- 
schweiBt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend des Pressens die Flansche (12) 
auf der Kernseite nur im SchweiBflachenbereich (12.2) 
lokal mittels Tcmpcricrcinrichtung auf SchwciBicinpc- 
ratur erhitzt werden, wahrend die restlichen Kern- und 
Fonnflachen uber Kuhlbohrungen (17) gektihlt wer- 
den; nach dem Pressen und Entfonrten vom Kern (11) 
werden die Schalen (9, 10) in den Fonnhalften (7.8) 
uber S auger oder sonstige geeignete Haltemittel fest 
gehalten, anschlieBend werden der Kern, (11) oder die 
Fonnhalften (9, 10) weggefahren. so daB beim erneu- 
ten Zusamnienfahren die Schalen (9, 10) an den Flan- 
schen (12) durch ihre Eigenwarme zum fertigen Behal- 
ter verschweiBen. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet (Fig. 3), daB insbesondere fur Fahrzeug tanks 
in die Unterschale (9) ein Innentank (18) eingelegt 
wird, der mil der Oberschhale (10) zum fertigen Hohl- 
korper (19) zusammengefugt wird, vorzugsweise durch 
SchweiBen; der Innentank besteht vorzugsweise aus 
zwei leichten, dunnen, tiefgezogenen Blechschalen 
(18.1, 18.2), die diffusion sdic hi miteinander verbunden 

, sind. Das Blech der Schalen (18.1, 18.2) weist eine 
niedrige ReiBfestigkeit und eine genau.plazierte Soll- 
bruchstelle gegen unzulassigen Innnendruck auf 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Blechinnentank (18) mit Sy- 
stemteilen wie Einfullstutzen, Pumpe, Fullstandsgeber 
und Restbehaller bestiickt ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 5 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet (Fig. 3), daB die Offnungen (20) des 
Blechinnentanks (18) aus der Kunststoffschalenoff- 
nung (21) soweit herausragen (20.1), so daB nach dem 
Umbordeln (Fig. 3a) der Blechrander (20.1) ein diffu- 
sionsdichtes VerschlieBen moglich ist vorzugsweise 
(Fig. 4) mittels Dichtring (22) und Gewinde verschluB- 
kappe (23), die auf das an der Kunststoffschalenoff- 
nung (21) angefonnte Gewinde (24) aufgeschraubt ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet (Fig. 4a), .daB die getrennt geformten Schalen 
(9, 10) an ihren Innenseiten (9.1, 10.1) und den Dicht- 
flachen der Flansche (9.1a, 10.1a) sowie Tankoffnun- 
gen (21) mit einer kraftstoffbestandigen, umwelt- 
freundlichen, biegefesten, dichten Metallschichi (25) 
galvanisiert und mittels Dichtung (26) abgedichtet wer- 
den, wodurch die Herstellung eines diffusionsdichten, 
leichten Hohlkorpers, insbesondere Fahrzeugtanks, mit 
uberall definierter Wandstarke moglich ist, der aber 
verghchen mit iiblichen fluorierten Tanks eine diinnere 
Wandung aufweisi; 

9. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 8 (Fig. 5), da- 
durch gekennzeichnet, daB der Flansch (12) mit minde- 
stens einer O-Ringnut (30) versehen ist und die Galva- 
nikschicht (25) die O-Ringnut (30) bedeckt. Die Diffu- 
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sionsdichtigkeii wird durch einen eingelegten diffusi- 
onsdichten und kraftstofTbestandigen Runddichtring 

(31) gewahrleislet. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 8, (Fig. 4a) da- 
durch gekennzeichnet, daB beim VerschweiBen der 
Kunststoffschalen die zwei sogenannten Galvanik- 
schichlen (25) (von oben und unten) gleichzeitig durch 
Eintauchloten (siehe x) verbunden werden. Das wird 
dadurch erreichi, daB eine die obere Galvanikschichi 
(25) von der FlanschschweiBflache (9.1a) irennende, 
jedoch auch galvanisch beschichlete .kleine umlau- 
fende Nase (27). welche senkrech! in eine. mil flussi-" 
gem Weichlot (25.1) (die untere Galvanikschichi (25) 
umlaufend dichlberuhrend) gefullte Nut (28) paralell 
zur VerschweiBung der beiden Sc h weiBfl an sc he nach 
unten fahrend in das Tauchlot (25.1) eintaucht und so- 
mil. die' beiden Galvanikschichteri (25) diffusion sdichi 
vcrbindct. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net ; daB der Vorfonnling (3) ohne Aufschheiden von 
der Extrusionsduse (1) abgetrennt, aus dein Extruder. 
ausget.ragen.und in einer daneben stehenden separaten 
PreBfonvi-Maschine zu einem Gehause- oder Behalter- 
teil gepreBt wird. (ohne Zeichnung) 

12. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3 (Fig. 6), dadurch 
gekennzeichnet, daB wahrend des Pressens die Flan- 
sche (9.1a, 10.1a) auf der Kemseite auf SchweiBtempe- 
ratur erhilzt werden. nach dem Pressen und Entformen 
vom Kern (11) und aus den ursprunglichen Fonnhalf- 
ten (7, 8) die Schalen (9, 10) entnommen und in eine 
daneben befindliche weitere Aufblasfonn (7a, 8a) mil 
vergroBerter Kontur (9% 10a) eingelegt werden, die am 
Flanschbereich eingesetzte und in die Formhdhle hin- 
einragende Entformungsschieber (7b, 8b) aufweist; 
beim Zusammenfahren der Aufblasform (7a, 8a) wer- 
den die Schalen (9, 10) zunachst an den Flanschen ver- 
schweiBt und dann sofort mittels eines Druckmediums, 
vorzugsweise Druckluft, in die erweiterte Formhohlen 

(32) zum fenigen Behalier ausgeblasen (gereckt); dies 
ist insbesondere vorteilhaft bei komplizien gebogehen 
Tankriisseln mil Haltelaschen, Wasser-, Bremsflussig- 
keitsbehaltern und sonstigen komplizierten techni- 
schen Hohlkorpem mit ausreichend genau definierten 
Innenmafien. AuBerdem in Fallen, wo der Einbauraum 
(speziell im Autobau) moglichst voll ausgenutzt wer- 45 
den soil und daher Full vol urnensverlust wegen des* 
SchweiBflansches vennieden werden soli. 

13. Maschine zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch la (Fig. 2), dadurch gekennzeichnet, daB bei 
annahemd waagerechtern AusstoB des Vorfonnling s 
(3a) des Vorformling auf rnihdestens einer oben an der 
Innenseite des Schlauches (3a) in AusstoBrichtung (A) 
angeordneten Gleitschiene (4a) aus der Diise (11, 2) 
hinausgleitet. Zur Senkung der Reibung (Fig. 2b) kann 
diese Gleitschiene (4a) aus einem schmalen Transport- 
band (4c), das synchron zur AusstoBgeschwindigkeit 
des Schlauches (3a) lauft, oder aus anderen ublichen 
Lineareinheiten bestehen. 

14. Maschine nach Anspruch 13 zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch la (Figg. 2d, 2e), dadurch 
gekennzeichnet. daB der Vorformling (3) durch die 
Gleitschiene (4a) und ein starkes Vakuum in den Form- 
half ten gehalten wird, und die Formhalften zufahren, 
ohne daB sich ein Kern (11) dazwischen befindet, an- 
schlicBcnd werden die Glcitschicncn (4a, 4b, 4c) oder 
andere Lineareinheiten entfemt, wahrend in den Vor- 
formling (3) schon Druckluft (Stiitzluft) eingeblasen 
wird. AnschlieBend wird der eingesperne, nichi iiber 
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die Lang sschneidkan ten hinausragende Vorfonnling 
(3) in ublicher Weise zum fertigen Teil blasgeformt, 
15. Maschine zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 (Fig. 7) dadurch gekennzeichnet, daB der 
Vorfonnling (3) nach dem AusstoB zu zwei oder meh- 
reren Vorhangen (5)' aufgeschnitten und mittels Halte- 
vorricritungen (4a, 4b) in die waagerechte Lage ge- 
bracht (Fig. 7a) iiber den teilbaren Kern (33, 33a), der 
Hinterschneidungen eniformt, gehalten und dann mit- 
tels AuBenfonn (32) sowie den seit lichen Schiebern 
(34, 35) zum Beispiel zu einem SioBfanger, Koiflugel, 
Motorlanndammhaube. Karosserieteil (mit Einlege- 
teile z. B. Gewindehulsen), Annaturenbrett (auch mit 
aus weichem Material aufgelegten und somit in der 
Fonn kaschierten stoBmindemden AuBenhaut undEin- 
legeteilen) usw. gefonnt werden konnen. Fonn, Kem 
und Schieber haben Bohrungen und/oder Wanneele- 
mcntc zur^ Fonntcmpcricrung. Mittels AbfallsLanzc 
(36) wird am verpreBten Teil der Butzenuberstand ent- 
femt . 
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